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Patentanspriiche 

1. PreDvorrichtung zur Herstetlung von Flatten aus 
thermopl^tischen Kunststoffen', mit einer Heiz- 
und einer Kuhlpresse sowie einer Heiz- und ICflhl- 
pres&e nacheinander durchlaufenden PreQform au£ 
einem Grundblech, einem PreOrahmen sowie ei- 
nem gegen den PrcQrahmen abgedtchteten oberea 
Formdeckblech und einer in den PreOrahmen eln- 
und ausfahrbaren oberen PreBplatte und das 
Grundblech tragenden unteren PreGplatte, da- 
durch gekennzeichnet, daQ der Pre&rahmen (6) 
und die Randzonen der Prefiplanen (21, 22) eine 
Warmeisoiierung (34, 29—31) auFweisen und daB 
die Preflplatten (21, 22) eine regelbare Wanneleit- 
fSihigkeit besitzen. 

2. PreQvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet. daQ die Isolierzonen als austauschba- 
re und/oder versiellbare Isoliergitter (33) mit un- 
terschiedlich groSeii Isolierflachen au^gebildet 
sind. 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine PreBvorrichtung zur Her- 
stellung von Flatten aus thermoplastischen Kunststof- 
fen nach dem Obcrbegriff des Paten tansp ruches K 

Eine derartige durch die DE-PS 21 49 953 bekannte 
im Durchlaufverfahren arbeitende PreBvorrichtung hie-, 
let gegenOber den z.B. aas der DE-PS 12 32 730, der 
DE-OS 19 18 215 und der DE-AS 17 04 512 bekannten 
PreBvorrichtungen. bei denen der in PreBformen eingc- 
f llllte pulver- oder EranuUtfdrmige K.uns'tstoff zwischen 
den heiz- und kOhlbaren PreQplatien einer Etagenpres- 
se bei einem auf die jeweils zu verarbeitende Kunst- 
stoffart abgestellten PreGdruck einem Heiz- und an- 
schliefiend einem ICQhlzyklus unterworf en wird, wesent- 
liche Vorteile, Mit dem DurchlauFverfahren kann eine 
erhebliche Menge an Energic eingespart werden, weil 
die Heizplatten der Heizpresse ohne Unterbrechung 
auf der erforderlichen hohen Temperatur und die KOhl- 
platten der Kuhlpresse stets auf nicdrigster Temperatur 
gehalten werden kSnncn, wahrend bei der Fertigung 
der Kunststoffplatten in einer kombinierten Heizund 
Kuhlpresse bei jedem Arbeitszyklus die Heiz- und 
ICQhlplatten zunachst aufgeheizt and anschlieBend un- 
ter Vernichtung teurer Energie wieder abgekuhlt wer- 
den massen. Mil Hilfe des Durchlaufverfahrens wird es 
erst maglich, die Heizpresse wirtschaftlich zu beheizen. 
weil sie nicht immer wieder abgekOhlt werden mufl. 
Weiterhin werden mit dem Durchlaufverfahren zur 
Herstellung von Kunststoffplatten in einer Heizpresse 
und einer dieser nachgeordneten Kilhlpresse hOhere 
Produktionslcistungen als mil dem zyklischen Herstel- 
lungsverfahren in einer kombinierten Heiz- und KQhl- 
presse erzielL 

Die herkommlichen Heiz-KQhlpressen arbeiten mit 
einer gleichzcitigen und gleichmaBigen KQhlung der 
ganzen Heiz- und KQhlpIatten nach dem HeizprozeB, 
deran. daO die tiber den Pressenstempel ausgeflbte 
PreBkrafr bcreits nach kurzer Zeit durch die zunfichst in 
Randnahe der Platte crstarrte Kunsts toff masse abge- 
fangcn wird und dadurch in der Plattenmitte Hohlraume 
bzw. MaBabwelchungcn entstehen und innere Spannun- 
gen aufgebaut warden, welchc sich beispielsweise bei 
einer spanabhebcnden Weiterverarbeitung losen und 
dann zu Verwerfungen der Platte fuhren und welche 
bewjrken, daO sich die Flatten bei einer im Gebrauch 
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vorkommenden Erwarmung bis in die Nahe des tCristai- 
litschmelzpunktes vcrziehen. Eine verringerte, jedoch 
nicht ausreichende Unterdruckung der inneren Span- 
nungen der Flatten kann bei den bekannten Helz- 

5 Kuhlpressen nur durch die Anwendung sehr hoher 
PreBkr&fte errcicht werdea die jedoch in deii Flatten- 
rftndem beim AbkOhlen des PreBgutes ein Einfrieren 
unerwunschtcr grofler Spannungen bewirkcn. 

Durch die DE-PS 12 32 730 ist ein Verfahren zur Her- 

jo stellung von dicken Flatten oder Blockcn aus thermo- 
plastischen Kunststoffen in einer kombinierten Heiz- 
und KQhlpressc bekannt Bei diesem Verfahren wird der 
in eine PreBform eingefullte pulverfdrmige bzw. kiirni- 
ge Kunststoff in der Heiz-KOhlprcssc zun&chst auf Tem- 

J5 peraturen von 150 bis 200" C erwarmt und der plastifi- 
zderte Kunststoff wird unter Druck zu einem homoge- 
nen Kflrper gesintert, und anschlieBend wird das FreB- 
gut aber die groBten gegentiberliegenden nachen der 
PreBform bei fortgesetet ausgeQbtem Prefldruck ge- 

20 kohlt und durch die senkrecht zur PreBrichtung gelege- 
nen Schmalseiten der PreBform fortgesetzt beheizt 
Durch die kontinuierliche Erw^mung der S.uBeren 
Randzonen der Platte wfihrend der Erstarrung der Plat- . 
tenmitte wird bei nicdrigen PreBkraften, welche eine 

25 maximale Druckbeanspnichung von 10 kp/cm' nicht 
aberschrelten. eine ungleichmaflige Schrumpfung der 
Platte beim Erstarren ausgeglichen und damit die Aus- 
bildung von eingefrorenen, inneren Spannungen vcr- 
miedea. 

30 Die erfoLgreiche Einbeziehung dieses bekannten Fer- 
tigungsverfahrens, bei dem w&hrend des ICtihlarbeits- 
ganges die Randbereiche der PreBform in einer Heiz- 
Kuhlpresse fortgesetzt beheizt werden, in das Durch- 
laufverfahren zur Herstellung von Kunststoffplatten in 

35 getrennten Heiz- und KQhlpressen scheitert daran. daB 
itifolgc des Energiemehrbedarfs durch das Aufheizen 
der Randbereiche der PreBform beim K-Ohlarbeitsgang 
und das erforderliche umstandliche und zeitraubende 
Abklemmen und Anschlieflen der Heiz- und Kuhlleitun- 

40 gen von dem bzw. an den PreBformrahmen beim Wech- 
sel von der Heiz- zur Kuhlpresse besonders beim Ein- 
satz von Mehreiagenpressen die Vorteile der hoheren 
WirtschaftUchkeit und Produkiivitat des Durchlaufver- 
fahrens zumTeil wieder zunichte gemacht wurden. 

45 SchlieBlich ist aus der DE-OS 19 18 215 eine heiz- und 
kiihlbare Etagenpresse zur Fertigung von Tafein aus 
thermoplastischen Kunststoffen bekannt, in der wah- 
rend der Kflhlphase die Schmalseiten der hergestellten 
Kunstsloffiafein durch die PreBform, die aus einem 

50 Holzrahmen mit geringer Wflrmeleitfahigkeit besieht, 
ausreichend lange auf einer Temperatur In der Nahe des 
Erweichungsbereiches gehalten werden, urn maBhaltige 
Flatten zu erhalten. Bei dieser heiz- und kOhlbaren Eta- 
genpresse ist nicht gewahrlcistet, daB mittels der war- 

55 meisolierenden PreBform Plaiten aus thermoplasti- 
schen Kunststoffen unterschiedlicher Art mit der erfor- 
derlichen MaBhaltigkeit und Spannungsfreihelt gepreBi 
werden. 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine PreBvorrichtung 
60 tier eingangs genannten.Art so weiierzubilden, daB die 
WSrmeisolierung der PreBform den zu verpressenden 
Kunststoffen angepaflt werden kann. 

Diese Aufgabe ist erfindungsgemaB gelost durch die 
Merkmale im Kennzeichendes Patentanspruches 1. 
S5 per Unteranspruch betrifft cine zweckmaBige Aus- 
gestaltung der EiTindung, 

Die erfindungsgemfiBe PreBvorrichtung mit einer 
Heiz- und einer Kuhlpresse. die nacheinander im Durch- 
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laufverfahren mit abgedichteten PreBformen bftschickt 
werden, benOtigi.im Verglei^Ji zu den bekannten kombi- 
nierten Hciz- und KQhlpressen wesentlich weniger 
Encrgie. da die Heizplatten stets ohne Unierbrechung 
auf der gcwQnschten hohen Temperatur und die Kuhl- 
platlcn auf nicdrigster Temperatur gehalten werden 
kdnnen und die Erwarmung der Randzonen des PreBgu- 
tes bcim Abkiihlen anstatt durch Fremdenergie durch 
die von der PreDform beim Aufheizen in der Heizpresse 
aufgenommene Speicherwarme erfolgt Ein Herunter- lo 
kiihlen der Speicherwarme des Formrahmens gegen 
Endc des KOhipress-Arbeitsganges ist nicht erforder- 
lich, da nach dem Schrumpfen des PreBgutes zwischen 
diesem und dem Preflstempel ein isolierender LuftspaJi 
entsteht und die Ober den Formboden und den Form- is 
deckel aus dem Formrahmen nachflieBende Speicher- 
warme durch die inzwischen erreichte JCflhltemperatur 
des PreDgutes abgeblockt wird. Es ist somit nor «in Teil 
der Warmemenge der PreBfdrm abzufuhren, wahrend 
bei der Venvendung einer kombinierten Heiz-Kuhl- 20 
presse auch die in den Heizplatten vorhandene Warme- 
menge abgefdhrt werden mufl, urn erst dann eine KQh- 
lung des PreOguies erzielen zu k6nnen. Durch die fort- 
gesetzt^ Erwarmung der auBeren Randzonen der Platte 
wShrend der Erstarrung der Plattenmitte wird bei nied- 25 
riger PreBkraft eine ungleichmaDige Schrumpfung der 
Platte beim Erstarren ausgeglichen und damit die Aus- 
bildung von eingefrorenen, innereo Spanniuigen ver- 
m Jed en. Die Regelbarkeit der Warmeleitffihigkeit der 
PreUpIatten der PreBvorrichtung ermoglicht die Her- 30 
stellung maBhaltiger und span nun gsfreier Flatten. 
SchlieBIich kOnnen mit der erfindungsgemaBen im 
Durchlaufverfahren arbeitenden PreBvorrichtimg we- 
sentlich h6here Produklionsziffern durch eine Verkiir- 
zung des HeizpreB- und KuhlpreD-Arbeitsganges und 35 
somit eine wirtschaftlichere Fertigung von planparal- 
lelen Flatten gegentlber den bekannten kombinierten 
Heiz- KQhlpressen erzielt werden. 

Die Erfindung ist nachstehend anhand eines in der 
Zelchnung dargestellten AusfOhrungsbeispiels der 40 
PreSvorrichtung im einzelnen erlauteri, Es zeigen in 
schema tischer Darstellung 

Fig- 1 einen Querschnitt der Heizpresse der PreBvor- 
richtung, 

Fig. 2 einen Querschnitt der KOhlpresse der PreGvor- 45 
richmng. 

Fig. 3 die Draufsicht der Kuhlpresse nach Fig. 2 ohne 
obere Kiihlplatte und Formdeckblech und 

Fig- 4 einen vergrflBerten Teilquerschnitt nach Aus- 
schnitt IV der Fig. 2 zur VerdeutUchung der Preflform- so 
abdichtung. 

Die Preflvorrichtung nach den Fig, 1—4 weist eine 
Heizpresse (1) und cine ICfihlprcsse (2) auf, die nachein- 
ander im Durchlaufverfahren mit einer abgedichteten 
PreBform (3) beschickt werden, auf deren poliertem ss 
Grundblech (4) der PreQformrahmen (6) angeordnet ist. 
welcher durch die Seit en telle (7, 8) gebildet isL 

In die Innenflachen der Seitenteile (7. 8) des Formrah- 
mens (6) sind Haftmagnete (9) in Form von Dauerma- 
gncten eingesetzt, welche biegsame Dichtungsleisten eo 
(10) zum Abdichten der PreBform (3) an den Seiienteilen 
(7. e).festhalten (Fig. 4). Die Dichtungsleisten (10) beste- 
hen aus einem Dreikant-Stahlprofil. dessen schr&g nach 
unten gerichtete DnickflSche durch den Prefldruck im 
Preflgut (11) eine Krafikomponente bewirki, die das 65 
Bestreben hat. die Dichtungsleisten (10) an die Seitentei- 
le (7, 8) des PreGformrahmens (3) zu drOcken, wenn der 
PreBstempei (12) niedergedrOckt wird. 
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Wie die Fig. 3 und 4 zeigen» uberlappcn sich die Dich- 
tungsleisten (10) an den Ecken.und sind dort derart aus- 
gekehlt, dafl ihre Oberseiten in einer Ebene liegen. Fer- 
ner laBt die Fig. 4 erkennen, daO die an einer Ecke jc- 
- weils oben llcgcnde Dichiung5lei5te(10)gegenaberdern 
Seitenieil (7 bzw. 8) ein Langsspiel (13) zum Aufnehmen 
der LSngsdchnung bei ErwSrmung aufweist. Die Dich- 
tungsleisten (10) sind an cincm Endc oben und am andc- 
ren Ende unten ausgekehli. 

Am unteren Ende des PreCstempels (12) der Heiz- 
presse (1) befindct sich die obere PreBplatte (14). und 
auf dem PreBtisch (15) isl die untcre PreBplatte (16) 
angebracht Die PreBplatten (14, 16) werden entweder 
elcktrisch odcr mit Ol beheizt, welches entsprcchende 
Heizkanale(17) in den PreBplatten (14. 16) durchstrflmt. 
Zwischen dem PreBgut (It) und der oberen PreBplatte 
(14) ist ein emseitig poliertes Formdeckblech (18) vorge- 
sehen, welches auf den Dichtungsleisten (10) aufliegt 
und das zum Ausgleich von Warmedehnungen gegen- 
Qber den SeitenteUen (7. 8) des PreBformrahmens (6) 
ringsum ein Spiel auhveisL 

Am PreBstempei (19) und auf dem PreBtisch (20) der 
KQhlpressfi (2) ist eine obere und eine uniere PreBplatte 
(21, 22) mit Kflhlkanaien (23) zur Durchleitung von 
Kijhlwasser angeordneL 

Heizpresse (1) und Kflhlpresse (2) sind durch einen 
Rollgang (24) mit antreibbaren TransportroUen (25) ver- 
bund en. 

Die Prefltische (15, 20) der Heiz- und Kuhlpresse (1. 2) 
der PreBvorrichtung sind durch die Hubkolben (27) je- 
wellfi zwcicf Hubzylinder (26, 26) in senkrechter Rich- 
tung anhebbar bzw, absenkbar, so daB die PreBformen 
(3) nach dem HeizpreBarbeitsgang miitels seitlich am 
Preflformrahmen (6) angeordneter Laufschienen (28. 28) 
uber den Rollgang (24) in die Kuhlpresse (2) gefahren 
werden kftnnen. 

In den aufleren Randzonen der oberen und unteren 
PreBplatte (21 und 22) der KOhlpresse (2), welche mit 
der PreBform (3) unmittelbar in Beruhrung stehen, sind 
umlaufende Streifenisolierungen (29, 30 und 31, 32) aus 
PreBisolierstoff eingesetzt. 

Zur Regelung der Warmeleitfahigkelt der PreBplat- 
ten (21, 22) der Kiihlpresse (2) sind die Streifenisolierun- 
gen (29, 31) als austauschbare oder verstellbare Isoller- 
gitier (33) mit unterschiedlich groBen Isolierflachen aus- 
gebildeL 

Die AuBenflachen der Seitenteile (7, 8) des PreBform- 
rahmens (6) sind mit einer Isotierung (34) versehen. 
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